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© Elektrlscher Kondensator aus elnem Stapel aus Kunststoffiagen mlt stlrnseltlg befestlgten 
Anschlussdr&hten. 



© Der elektrische Kondensator aus einem Stapel - 
(1) aus Kunststoffiagen weist auf beiden ge- 
genUberiiegenden Stirnseiten (2) je zwei Kontakt- 
schichten (3, 4) auf, an denen AnschlufidrShte (5) 
befestigt sind, die in die zweite, IBtbare Kontakt- 
schicht (4) eingedrUckt sind und an den ersten 
Kontaktschichten (3) aniiegen, wobei die An- 
schluBdrShte (5) einen Flachteil (7) aufweisen, der 
sertiich versetzt ist, dessen Dicke (9) etwa dem 
haJben Durchmesser (10) der AnschluBdrShte (5) 
entspricht, dessen Obergang (11) in den Rundteil - 
(12) je die^Kanten (13) der ersten Kontaktschicht (3) 
Oberragt und wobei die Achsen (8) der An- 
schluBdrShte (5) praktisch in der Ebene der ersten 
Kontaktschicht (3) liegen. 
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Die Erfindung betrifft einen etektrischen Kon- 
densator, der aus einem Stapel aus Ubereinander 
geschichteten, jnit regenerierfahig dQnnen Bele- 
gungen versehenen Kunststofflagen besteht und 
der aus einem auf eine Trommel gewickelten Mut- 
terkondensator durch Aufteilen in radialer Richtung 
und in Umfangsrichtung hergestelit und auf beiden 
gegenUberliegenden Stimseiten mittels je zweier 
Kontaktschichten mit SuBeren AnschlufldrShten ver- 
sehen ist und bei dem zur Festlegung des Abstan- 
des der SuBeren AnschluBdrShte auf ein bestimm- 
tes RastermaB der AnschluBoffnungen der Platte 
einer gedruckten Schaltung die erste Kontakt- 
schicht aus einem hoherschmelzenden Metall be- 
steht als die zweite, idtbare Kontaktschicht und die 
AnschlufidrShte beim L5t-bzw. SchweiBvorgang in 
das Metall der zweiten Kontaktschicht eingedrQckt 
sind und an der ersten Kontaktschicht anliegen. 

Ein Kondensator mit diesen Merkmalen ist in 
der deutschen Gebrauchsmusterschrift Nr. 66 10 
477 beschrieben. Diese Gebrauchsmusterschrift 
entspricht den beiden US-PSen 3 693 244 (mit 
VerfahrensansprOchen) und 3 710 211 ( mit Ge- 
genstandsansprGchen). 

Derartige Kondensatoren sind in aller Regel in 
einem Becher aus Isolierstoff eingebaut und mit 
isolierendem Kunststoff vergossen. wobei die An- 
schlufldrShte radial aus der Gffnung des Bechers 
herausragen. wie dies in der DE-OS 31 12 906 - 
(entsprechend US-PS 4 443 656) oder in der DE- 
OS 31 32 243 (entsprechend US-PS 4 448 265) 
bzw. in der beiden VerSffentlichungen entspre- 
chenden EP-A2 0 062 167 beispielsweise be- 
schrieben ist 

Zum Befestigen der AnschluBdrMhte an den 
ersten Kontaktschichten des Stapels wird ein kom- 
biniertes L6t-und SchweiBverfahren verwendet, bei 
dem an jeden Anschlufldraht je 2wei 
SchweiBelektroden angeiegt werden, die die An- 
schluBdrahte, die selbstverstandlich selbst I6tf&hig 
sind oder einen latfShigen Oberzug enthalten, 
erwSrmen und in die zweiten Kontaktschichten 
soweit eindrCcken, bis die AnschluBdrShte an den 
ersten Kontaktschichten anliegen. Da der Abstand 
der OberflSchen der ersten Kontaktschichten von- 
einander auf das RastermaB der Offnungen der 
Platine der gedruckten Schaltungen abgestimmt ist. 
sind auch die Anschlufldrahte selbst unter 
BerUcksichtigung ihrer Durchmesser voneinander 
in dem gewQnschten RastermaB entfernt, jeweils 
gerechnet von Achse zu Achse des An- 
schlufldrahtes. entsprechend dem Mittelpunktab- 
stand der Offnungen in der gedruckten Schaltung. 



Bei diesem Befestigungsvorgang der An- 
schlufldrShte entstehen im Bereich der StirnflSchen 
Verbreiterungen der AnschluBdrShte, die auf eine 
Verformung durch die Erwarmung und den Druck 
5 der SchweiBelektroden wShrend des Befestigens 
zurUckzufBhren sind. Das Aussehen derartig befe- 
stigter Stromzufuhrungsdrahte ist in dem 
SIEMENS-Prospekt "Idea! fur Leiterplatten: MK- 
Schichtkondensatoren", Nr. B 21/1210. WS 107520 
10 aus dem Jahre 1975. gezeigt. Die engli- 
schsprachige Ausgabe dieses Prospektes trSgt den 
Trtel "Ideally suitable PC board mounting: metalli- 
zed plastic layer capacitors". No. B 21/2110. 101 
WS 2766 aus dem Jahre 1976. 
is Ein derartiger, zum Stand der Technik 
gehorender elektrischer Kondensator ist in den 
Figuren 1 und 2 gezeigt und wird bei der 
Figurenbeschreibung nSher erlautert 

Diese bekannten Stapel-bzw. Schichtkondensa- 
20 toren haben sich in der Praxis bewShrt und sind 
bereits in StOckzahlen von mehreren hundert Millio- 
nen auf den Markt gebracht worden. Dennoch sind 
bei diesem Massenartikel weitere Verbesserungen 
mdglich und teilweise sogar notwendig. 
25 So kSnnen einerseits beim Befestigen der An- 
schluBdrShte dieselben durch den relativ hohen 
Druck verbogen werden. so dafl sie durch einen 
erneuten Arbeitsgang wieder in die fQr das Ra- 
stermaB erforderliche Richtung gebogen werden 
30 mQssen. Andererseits soil bei der Herstellung von 
Kondensatoren. die -wie oben erlSutert -in einem 
Becher untergebracht sind. der vorhandena Raum 
im Becher m5glichst gut ausgenutzt werden. Aus 
diesem Qrund wird angestrebt fOr die Herstellung 
35 eines Kondensators mit einem RastermaB von 5 
mm anstelte einer sonst Qblichen 4 mm breiten 
Folie eine solche mit einer Breite von 4.5 mm zu 
verwenden, wodurch eine urn 10% hShere Kapa- 
zitat erreicht werden k5nnte. Das Problem, das 
40 dabei auftritt, besteht darin, daB die stimseitig auf 
die ersten Kontaktschichten angeschweifiten An- 
schluBdrShte das zulSssige RastermaB Qber- 
schreiten, wodurch die Entfernung der beiden An- 
schluBdrahte zueinander zu groB wird. Man hat sich 
46 bisher dadurch geholfen, daB die im Querschnitt 
runden AnschluBdrMhte nach dem Bedrahten auf 
das RastermaB zurQckgebogen wurden, wie dies in 
Rg. 1 durch die gestrichelt dargestellten An- 
schluBdrShte 19 gezeigt ist. Bei dieser L6sung tritt 
so der Nachteil auf. daB die Verbindungsstelle zwi- 
schen erster Kontaktschicht und AnschluBdraht 
mechanisch erheblich beiastet wird. so daB es zu 
Kontaktfehlern kommen kann. 
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In der US-PS 3 222 450 ist insbesondere ein 
elektrischer Kondensator als elektrisches Baueie- 
ment beschrieben. das in einem Becher unterge- 
bracht ist und dessen angelfitete Strom- 
zufQhrungselemente durch Offnungen im Boden 
oder in der Kante zwischen Boden und Sertenwand 
des Bechers gefUhrt sind. HierfUr sind die Strom- 
zufUhrungselemente jeweils zwei Mai abgebogen, 
und zwar rechtwinkeiig, wenn die Offnungen im 
Boden des Bechers vorhanden sind, und stumpf- 
winkelig, wenn die 6ffnungen sich in den Kanten 
befinden. Die StromzufUhrungselemente bestehen 
entweder aus Draht oder aus einem Rohrteil allein 
Oder kombiniert aus einem Rohrteil und einem 
Drahtteil, der dann in den Rohrteil eingeschoben 
ist. Drahtformige StromzufUhrungselemente sind im 
Ouerschnitt nicht verandert, wShrend rohrfQrmige 
StromzufUhrungselemente im Bereich der Lotstelle 
an der Kondensatorstirnseite und bis Uber die erste 
Abbiegung flach gequetscht sind. Abgesehen 
davon, dafl die bekannten Strom- 
zufUhrungselemente durch das zweimalige Abbie- 
gen keine verbesserte Raumausnutzung des Be- 
chers bewirken, ist es zwingend, dafl die Strom- 
zufOhrungsdrShte zuerst in den Becher eingesetzt 
werden, wonach dann erst das Bauelement ein- 
gefUhrt wird und dann die Verl6tung erfolgt. Bei 
zwei Kontaktschichten an jeder Stirnserte zum 
Zwecke der Festlegung des Rastermaflabstandes 
durch die ersten Kontaktschichten sind die bekan- 
nten rohrfSrmigen StromzufUhrungselemente somit 
nicht einsetzbar. Bei abgebogenen drahtf5rmigen 
StromzufUhrungselemertten treten auflerdem die 
oben bereits geschilderten Probleme auf. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein- 
en elektrischen Kondensator anzugeben, bei dem 
die erlSuter ten UnzulSnglichkeiten, nSmlich Ver- 
biegen der AnschiufldrShte beim Bedrahten 
und/oder Erfordernis des Ausrichtens der An- 
schiufldrShte auf ein Rastermafl entsprechend dem 
Abstand der Oberfiachen der ersten Kontakt- 
schichten zueinander, nicht auftreten und eine ver- 
besserte Raumausnutzung bei im Becher einge- 
setzten Kondensatoren erreicht wird. 

Zur LSsung dieser Aufgabe ist der elektrische 
Kondensator der eingangs angegebenen Art erfin- 
dungsgemSfl dadurch gekennzetchnet. dafl die An- 
schiufldrShte je einen an den ersten Kontakt- 
schichten anliegenden und in die zweiten Kontakt- 
schichten eingedrUckten Rachteil aufweisen, der 
gegenUber der Achse der AnschiufldrShte seitlich 
versetzt ist, dessen Dicke etwa ein Drittel bis zwei 
Drittel des Durchmessers der AnschiufldrShte 
betrSgt und dessen Ubergang in den Rundteil je 
die Kanten der ersten Kontaktschichten Uberragt, 
und dafl die Achsen der AnschiufldrShte praktisch 
in der Ebene der ersten Kontaktschichten liegen. 



Durch die Erfindung werden folgende Vorteile 
erzielt. 

Die Gesamtbreite des Kondensators wird an 
jeder Stirnseite je urn die HStfte des Drahtdurch- 

5 messer verringert. Eine mechanische Beanspru- 
chung der KontaktflSchen nach dem Befestigen der 
AnschiufldrShte tritt nicht auf. Durch die grdflere 
KontaktflSche wird der Kondensator beim Befesti- 
gen der AnschiufldrShte mit weniger Druck beans- 

w prucht Die grSflere KontaktflSche erhoht ferner die 
Abzugsfestigkeit der AnschiufldrShte. Es tritt eine 
Einsparung an Metail der zweiten, IdtfShigen 
Kontaktschicht ein. Der elektrische Kondensator 
wird beim Befestigen der AnschiufldrShte einer 

T5 geringeren Temperaturbelastung ausgesetzt. Nicht 
zuletzt treten beim Befestigen der AnschiufldrShte 
weniger Licht b5gen auf, die zum Verspritzen von 
Lot, d.h. zu sogenannten Spratzem, fUhren, wobei 
die AnschiufldrShte im Bereich der Spratzer ver- 

20 sprdden und dadurch abfallen kdnnen. 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand der 
betgefUgten Rguren erISutert. 
Es zeigen: 

Rg. 1 einen zum Stand der Technik 
25 gehdrenden elektrischen Kondensator in Seitenan- 
sicht und teilweisem Schnitt; 

Rg. 2 den Kondensator nach Rg. 1 in Seite- 
nansicht entsprechend dem Pfeil II in Rg. 1; 

Rg. 3 einen Kondensator nach der Erfindung 
30 in Seitenansicrrt und teilweisem Schnitt ISngs den 
Linien Ill-ill, in Rg. 6; 

Rg. 4 einen Anschlufldraht in Seitenansicht; 
Rg. 5 den Anschlufldraht im Schnitt ISngs 
der Linie V-V in Rg. 4; 
35 Rg. 6 den Kondensator nach Rg. 3 im 

Schnitt ISngs der Linie VI-VI in Rg. 3; 

Rg. 7 den Kondensator gemSfl Rg. 3 in 
Seitenansircht entsprechend dem Pfeil VII in Rg. 3. 
Soweit in den Rguren einander entsprechende 
40 Teile vorhanden sind, sind diese audi mit gletchen 
Bezugszeichen versehen. 

Die Rg. 1 und 2 zeigen einen zum Stand der 
Technik gehSrenden Kondensator, wobei die Seite- 
nteile im Schnitt dargesteltt sind, etwa ISngs den 
46 Linien Ill-Ill in Rg. 6. Der elektrische Kondensator 
besteht aus einem Stapel 1 aus Ubereinander ge- 
schichteten (vgl. Rg.6), mit regenerierfShig dUnnen 
Betegungen 14, 15 versehenen Kunststofflagen 16 
und ist aus einem auf eine Trommel gewickelten 
so Mutterkondensator durch Aufteiien in radialer Rich- 
tung und in Umfangsrichtung hergestellt. Dieses 
Verfahren ist in dem eingangs angegebenen 
SIEMENS-Prospekt anschaulich erISutert und bei- 
spielsweise in der DE-PS 1 764 541 (entsprechend 
55 den US-PSen 3 670 378 und 3 728 765) und z.B. 
auch in der der DE-PS 1 764 548 (entsprechend 
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der US-PS 3 614 561) beschrieben. Die Kunststof- 
fiagen 16 bestehen z.B. aus wenige um dicken 
Fblien aus Polycarbonat PolySthylenterephthalat 
Oder Polypropylen. 

Die Belegungen 14 sind in Fig. 6 an der linken 
Stimseite 2 und die Belegungen 15 an der ge- 
genGberliegenden rechten Stimseite 2 elektrisch 
miteinander durch je eine erste Metallschicht 3 
verbunden. Diese erste Metailschicht 3 wird vor- 
zugsweise nach dem fUr diese Zwecke weithin 
bekannten Schoopverfahren (Metallspritzverfahren) 
hergesteltt, wobei es mQgiich ist da/3 der Abstand 
zwi-. schen den beiden Oberflachen der jeweiis 
ersten Metallschichten 3 voneinander auf einem 
bestimmten und gewtinschten Mafl gehalten war- 
den kann. Die ersten Metallschichten 3 bestehen 
aus einem hSherschmelzenden Metall, nimlich 
vorzugsweise Aluminium, einem Ventilmetall, wenn 
auch die Belegungen 14 und 15 aus Aluminium 
oder einen hohen Anteil Aluminium enthaltenden 
Legierungen bestehen. Der Ubergangswiderstand 
zwischen den Belegungen 14 bzw. 15 und den 
ersten Metallschichten 3 ist auf diese Weise Null 
oder vernachiSssigbar klein. 

Auf die ersten Kontaktschichten 3 sind jeweiis 
Kontaktschichten 4 aufgetragen, die aus einem 
niedrigerschmelzenden Metall bestehen, insbeson- 
dere aus sogenanntem Weiflmetall (einer Zinn-Blei- 
Legierung mit einem Schmelz punkt von etwa 
300°C). 

In die Kontaktschichten 4 sind die An- 
schlufldrShte 5 eingedrUckt. Diese Anschlufldrahte 
bestehen aus einem IdtfShigen Metall oder sind mit 
einem lotfShigen MetallQberzug versehen. Durch 
gleichzeitiges Anlegen von je zwei 
Schweiflelektroden an die AnschluBdrShte 5 wer- 
den diese erwSrmt, wodurch die Kontaktschichten 
4 an diesen Stellen schmelzen und die An- 
schlu/idrShte 5 eingedrUckt werden kdnnen, bis sie 
an den bei diesen Temperaturen ,njcht 
schmelzenden Kontaktschichten 3 anliegen. 

Durch diese jeweiis beiden SchweijSelektroden 
entstehen an den AnschlufldrShten 5 in den Fig. 2 
und 7 Qbertrieben gezeigte Verbreiterungen 17. Die 
Schweiflelektroden mUssen um einen gewissen Be- 
trag von den Kanten 13 der ersten Kontakt- 
schichten 3 zur Mitte der Stirnseiten 2 versetzt 
angesetzt werden, damit der Stapel nicht zerstQrt 
wird, die AnschluBdrShte nicht verbogen werden 
bzw. nicht in diesem Bereich nahe der Kante ver- 
sproden. Dadurch wird im Bereich der Kanten 13 
die Kontaktschicht 4 zunSchst nicht geschmolzen, 
wodurch die Gefahr besteht, daB die An- 
schlufidrShte 5 nach aufien abgebogen werden, wie 
es in Rg. 1 durch den gestrichelt angedeuteten 



Teil 18 des AnschluBdrahtes 5 in etwas 
Ubertriebener Form angedeutet ist. Die An- 
schlufidrShte 5 mQssen in diesem Fall wieder in die 
gewQnschte Richtung zurtlckgebogen werden. 
s Man erkennt aus Fig. 1 deutlich. daB die An- 
schluBdrShte 5 in gerader Ausrichtung und mit ihrer 
Achse parallel zu den OberflSchen der ersten 
Kontaktschicht 3 die Abmessungen des Kondensa- 
tors zwei Mai je um die HSIfte Drahtdurchmessers 
10 vergrSflern. Der Innenraum des Bechers, in den 
der Kondensator eingesetzt werden soil, ist um 
diesen Betrag ISnger und sein Volumen wird nicht 
voll ausgenutzt. Daran Sndert sich auch nichts, 
wenn man die Anschlui3drahte 5 zunSchst um die 
75 Kanten 13 der ersten Kontaktschichten 3 etwas 
herumbiegt und dann wieder in die radiale Rich- 
tung zurQckbiegt. wie dies durch die gestrichelten 
Telle 19 AnschluBdrShte 5 dargestellt ist 

Man erreicht zwar auf diese Weise, daB bei 
20 Kondensatoren mit einem Rastermafl 
(Mittelpunktabstand der Offnungen in der Platine 
der gedruckten Schaltung) von 5 mm statt bisher 
4,0 mm breiten Kunststoffoiien nun 4,5mm breite 
Kunststoffoiien fQr die Herstellung eingesetzt wer- 
25 den kflnnen, jedoch wird nach wie vor ein hinsicht- 
lich seiner Uinge etwas gr58erer Becher erforder- 
lich. Aufierdem stellt das zweimalige Abbiegen der 
AnschluBdrShte zur Bildung der Teile 19 
zusatzliche ArbeitsgSnge dar. die in die automati- 
30 sche Fertigung eingebaut werden mQssen und 
wegen ihres Aufwandes die Taktzeiten des Auto- 
maton verlSngem. 

Die Erfindung schafft hier nun Abhilfe, die bet 
dem als Massenprodukt anzusehenden Kondensa- 
35 toren zu in ihrer Summe betrSchtlichen Vorteilen 
fUhrt, obwohl es sich um eine einfache MaiJnahme 
handelt, die aber durch den bisher bekannten 
Stand der Technik und auch die bisher bekannten 
Fertigungsverfahren nicht nahegeiegt wird. 
aq Die Rg. 3 bis 7, in denen gleiche Teile wie in 
Rg. 1 mit gleichen Bezugszeichen versehen sind, 
zeigen dies sehr deutlich. 

Die Anschlu6dr§hte 5 weisen je einen an den 
ersten Kontaktschichten 3 anliegenden und in die 
45 zweiten Kontakt schichten 4 eingedrUckten Rach- 
teil 7 auf, der gegenQber der Achse 8 der An- 
schiuBdr£hte 5 seitiich versetzt ist, dessen Dicke 9 
(vgi. Rg. 5) etwa dem halben Durchmesser 10 der 
AnschlutidrShte 5 entspricht Der Obergang 11 vom 
so Flachteil 7 in den Rundteii 12 Gberragt jede Kanten 
13 der ersten Kontaktschichten 3, und die Achsen 
8 der AnschluBdrShte 5 liegen prakttsch in der 
Ebene der ersten Kontaktschichten 3. 

55 
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Die Fig. 4 und 5 zeigen einen solchen An- 
schlufldraht vor seinem Anbringen an den Konden- 
sator. Der Rachteil 7 wird durch ein entsprechen- 
des Preflwerkzeug in der gewOnschten Weise er- 
zeugt, so dafl ein Ubergang 11 vom Rachteil 7 in 5 
den Rundteii 12 entsteht. 

Auch hier entstehen wShrend des Befestigens 
an den Kontaktschichten 3 und 4 im... Rachteil 7 
durch den Druck der Schweiflelektroden und die 
erzeugte WSrme Verbreiterungen 17, die in Rg. 7 w 
dargesteltt und in Rg. 3 ais Vertiefungen gezeigt 
sind. 

Da die WSrme in dem gegenOber dem Rund- 
teii 12 des Anschlufldrahtes 5 nur halb so dQnnen 
Rachteil 7 sich wesentlich besser ausbreiten kann, 75 
ist -wie Versuche gezeigt haben -die Gefahr des 
Verbiegens der AnschlufldrShte Uberra- 
schenderweise nicht gegeben. Der Arbeitsgang des 
Rachpressens der Anschlufldrahte 5 zur Erzeu- 
gung des Rachteiles 7 ISflt sich ohne Schwierigkei- 20 
ten in den automatischen Herstellungsprozefl ein- 
bauen, weil dies gleichzeitig mit dem ohnehin er- 
forderlichen Abschneiden der von einer Voratsrolie 
kommenden AnschlufldrShte durchgefUhrt werden 
kann. 25 

Rg. 6 tst hinsichtlich des Aufbaus des Stapels 
1 bereits zusammen mit Rg. 1 erISutert An dieser 
Stelle sollen daher im Zusammenhang mit Rg. 6 
nur noch die Vorteile der Erfindung erISutert wer- 
den. Mit 20 ist die Breite der Folien bezeichnet, die 30 
zur Herstellung des Kondensators auf die Trommel 
gewickelt werden. Man erkennt, daB -wie bekanrtt - 
die Kunststofflagen 16 alternierend um einen 
gewissen Betrag gegeneinander versetzt sind, so 
dafl ein Stapel 1 entsteht dessen Abstand zwi- 35 
schen den gegentiberliegenden Stirnseiten 2 mit 
21 bezeichnet ist Durch die Dicke 22 der ersten 
Kontaktschichten 3 kann der gewQnschte Ra- 
stermaflabstand erzielt werden, der in Rg. 6 mit 6 
etngezelchnet ist, wejl *L pra^tisch auch dem Ab- 40 
stand der AnschlufldrShte. gemessen von Drah- 
tachse zu Drahtachse (vgl. Rg. 3), entspricht 

Die VerhSltnisse sind in Rg. 6 zur Verdeutli- 
chung erheblich Qbertrieben dargestellt In der Pra- 
xis betragen die Dicken 22 der ersten Kontakt- 46 
schichten 3 etwa 0,1 bis 0,5 mm und die Dicken 23 
der zweiten Kontaktschichten etwa 0,2 bis 0,3 mm, 
wenn Anschlufldrahte mit einem Durchmesser von 
etwa 0,5 mm verwendet werden. 

Die Rachteile 7 der AnschlufldrShte ragen nicht 50 
mehr Uber die OberflSche der zweiten Kontakt- 
schichten 4 hinaus, so dafl der Innenraum des 
Bechers voll ausgenutzt werden kann, denn der 
Abstand 24 zwischen OberflSchen der zweiten 
Kontaktschichten 4 wird voIlstSndig ausgenutzt. 55 



FOr einen elektrischen Kondensator mit einem 
Rastermafl von 5 mm k5nnen anstelle der bisher 
eingesetzten, 4 mm breiten Folien nunmehr Folien 
einer Breite 20 von 4,5 mm eingesetzt werden. 
Dementsprechend ist auch der KapazitStsgewinn 
etwa um 10% hdher. Der Abstand 6 zwischen den 
OberflSchen der ersten Kontaktschichten 3 betrSgt 
dann nSmlich die gewOnschten 5 mm, wobei die 
Differenz zwischen der Folienbreite von 4,5 mm 
und dem Rastermafl entsprechend dem Abstand 6 
von 5 mm im wesentlichen auf die seitlichen Ver- 
setzung der attemierend angeordneten Kunststoffla- 
gen 16, sowie auf die Dicke der ersten Kontakt- 
schichten 3 zurUckzufUhren ist. 
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6 Abstand der Anschlufldrahte 5 voneinander 

7 Rachteil der AnschlufldrShte 5 

8 Achse der AnschlufldrShte 5 

9 Dicke des Rachteiles 7 

10 Durchmesser des Anschlufldrahtes 5 

11 Obergang vom Rachteil 7 in den Rundteii 

12 

12 Rundteii der AnschlufldrShte 5 

13 Kanten der ersten Kontaktschichten 3 

14 regenerierfShig dOnne Belegungen 

15 regenerierfShig dOnne Belegungen 

16 Kunststofflagen 

17 Verbreiterungen der AnschlufldrShte 5 : 
16 Tell des Anschlufldrahtes 5 

19 Tetle der AnschlufldrShte 5 

20 Folienbreite 

21 .Abstand der Stirnseiten 2 

22 Dicke der ersten Kontaktschichten 3 

23 Dicke der zweiten Kontaktschichten4 

24 Abstand zwischen den OberflSchen der 
zweiten Kontaktschichten 4 



Anspruche 

Elektrischer Kondensator, der aus einem Stapel 
(1) aus Obereinander geschichteten, mit regene- 
rierfShig dUnnen Belegungen versehenen Kunst- 
stofflagen besteht und der aus einem auf eine 
Trommel gewicketten Mutterkondensator durch 
Aufteilen in radialer Rlchtung und in Umfangsrich- 
tung hergestellt und auf beiden ge- 
genQberliegenden Stirnseiten (2) mittels je zweier 
Kontaktschichten (3, 4) mit Sufleren An- 
schlufldrShten (5) versehen ist und bei dem zur 



5 
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Festlegung des Abstandes (6) der Su/teren An- 
schlu/SdrShte (5) auf ein b8Stimmtes Rastermafi der 
Anschlufloffnungen der Platte einer gedruckten 
Schaitung die erste Kontaktschicht (3) aus einem 
hSherschmelzenden Metall besteht als die zweite, 5 
IStbare Kontaktschicht (4) und die AnschlufldrShte - 
(5) beim Lot-bzw. SchweiiJvorgang in das Metall 
der zweiten Kontaktschicht (4) eingedrCickt sind 
und an der ersten Kontaktschicht (3) anliegen. 
dadurch gekennzeichnet, dafl die An- to 
schlufldrShte (5) je einen an den ersten Kontakt- 
schichten (3) anliegenden und in die zweiten 
Kontaktschichten (4) eingedrUckten Flachteil (7) 
aufweisen, der gegendber der Achse (8) der An- 
schluBdrahte (5) seitlich versetzt ist, dessen Dicke - is 
(9) etwa ein Drtttel bis zwei Drittel des Durchmes- 
sers (10) der AnschlufidrShte (5) betragt und des- 
sen Obergang (11) in den Rundteil (12) je die 
Kanten (13) der ersten Kontaktschichten (3) 
Qberragt und dafl die Achsen (8) der An- 20 
schlufldrShte (5) praktisch In der Ebene der ersten 
Kontaktschichten (3) liegen. 
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